﻿Universitatea Politehnica, Bucuresti Examinare cu ultrasunete al unui produs An universitar 2013-2014 Cuprins Sa se prezinte oscilogramele in modulA pentru punerea in evidenta a unui defect la investigarea piesei grinda,construita prin sudarea a doua placi metalice in colt 1 Informatii generale referitoare la produsul examinat 1 1 Rolul functional 1 2 Conditii de exploatare 1 3 Tehnologia de fabricatie 2 Analiza neconformitatiilor 2 1 Analiza neconformitatiilor ce poate rezulta in urma procesului de fabricatie 2 2 Analiza neconformitatiilor ce pot rezulta in urma exploatarii produsului 3 Examinarea cu ultrasunete al produsului 3 1 Metoda de examinare adoptata 3 2 Aparatul utilizat 3 3 Blocul de referinta utilizat 3 4 Modul de lucru 3 5 Raportul de examinare 1 Informatii generale referitoare la produsul examinat 1 1 Rolul functional Prezentul proiect stabileste conditiile tehnice pentru examinarerea manuala cu ultrasunete si aprecierea calitatii imbinarilor sudate in colt executate din otel carbon si slab aliat Piesa propusa pentru efectuarea examinarii constituie o imbinare sudata de colt de tip T, realizate cu prelucrarea rostului pe ambele parti si patrundere completa Grosimea elementului elementului “>prelucrat (inima) s1 ³ 8mm si grosimea elementului neprelucrat (talpa) s2 ³ 8mm Rolul functional al piesei poate fi acela de a intra in structura unei hale industriale precum cea din figura urmatoare: 1 2 Conditii de exploatare Calitatea materialului folosit la realizarea piesei, impreuna cu conceptia de proiectare si tehnologia de fabricatie, determina nivelul performantelor tehnico-economice pe care piesa le poate atinge Alegerea unui material optim pentru piesa este o problema deosebit de complexa ce trebuie rezolvata de proiectant In situatia in care tehnologul este si proiectant problema se rezolva alegand acel material care indeplineste cerintele minime de rezistenta si durabilitate ale piesei in condiliile unui pret de cost minim si a unei fiabilitati sporite De obicei, se mizeaza pe experienta proiectantului si pentru o alegere rapida a materialului se pleaca de la cateva date referitoare la: solicitarile din timpul exploatarii, conditiile de exploatare (temperatura, viteza, presiune, mediul de lucru etc), clasa din care face parte piesa si conditiile de executie Abordarea problemei in acest mod este neeconomica deoarece nu sunt valorificate corespunzator toate caracteristicile materialelor De aceea, pentru a valorifica la maximum intregul ansamblu de proprietati functionaie, tehnologice si economice, in conditiile concrete de realizare a piesei, se foloseste metoda de analiza a valorilor 1 3 Tehnologia de fabricatie 2 Analiza neconformitatiilor 2 1 Analiza neconformitatiilor ce poate rezulta in urma procesului de fabricatie Pentru îmbunătăţirea produsului se utilizează metoda de analiză numită analiza modurilor de defectare si a efectelor acestora Prin aplicarea acestei metode se micşorează riscul apariţiei defectărilor în proiectarea şi realizarea produselor Se asigură reducerea costurilor în toate etapele spiralei calitaţii: în proiectare, într-o mai bună reflectare a cerinţelor clienţilor în calitatea concepţiei, în aprovizionare, prin evitarea unor probleme generate de selecţionarea necorespunzătoare a furnizorilor, în producţie, prin prevenirea punctelor critice în domeniul service-lui, prin reducerea reclamaţiilor clienţilor etc În cazul de faţă pentru proiectul de realizare al produsului se aplică această metodă în scopul prevenirii erorilor în proiectare şi a defectărilor produselor în procesele ulterioare de realizare Acest lucru îl realizează compartimentul de proiectare * Analiza defectărilor Identificarea defectărilor potenţiale: d11 – fisuri, pori d12 - suprafeţe incorect prelucrate d21 - cedarea în timpul funcţionări d22 – nu işi îndeplineşte funcţia de transmitere a mişcării la turaţia dorită d31 - blocarea elementelor regulatorului Cauze: d11 = răcirea rapida a materialului, prezenţa gazelor în materialului solidificat; d12 = rugozitatea suprafeţelor, abaterea de la planeitate; d21= material necorespunzător; d22 = pereţii subţiri ai carcasei; d31 = prezenţa in ulei a unor materiale străine sau provenite în urma cedării unui reper * Evaluarea efectelor şi importanţei (criticităii) defectărilor Defectările posibile, de regulă, evaluate prin prisma a 2 criterii: * Probabilitatea de apariţie (A) – tabelul 2 1 * Probabilitatea de detectare (D) – tabelul 2 2 Tabel 2 1 : Evaluarea probabilităţii de aparţie a defectărilor (A) Criterii de evaluare a probabilităţilor de apariţie a defectărilorRata probabilă a defectărilor FMEA - produsPunctaj de evaluare Mare ≤1/2 ≤1/1010 9 Moderată ≤1/20 ≤1/1008 7 Redusă≤ 1/200 ≤1/1 0006 5 Foarte redusă ≤1/2 000 ≤1/10 0004 3 Imposibilă apariţia defectărilor≤1/20 000 ≤1/100 0002 1 * Tabel 2 2 : Evaluarea probabilităţii de detectare a defectărilor (D) Criterii de evaluare a probabilităţii de detectare a defectărilor Probabilitatea de detectare Punctaj de evaluare Foarte mare> 99 99%1 Mare 99 70%3 - 5 Redusă> 98 00%6 - 8 Foarte redusă> 90%9 Imposibilă detectarea defectărilor< 90 00%10 2 2 Analiza neconformitatiilor ce pot rezulta in urma exploatarii produsului In urma exploatarii produsului pot aparea urmatoarele defecte: * crapaturi, fisuri, deformatii 